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Verfaliren ztm Verpacken von Gegenstanden in Behalter 



Pie vorliegende Erfindung bezieht sicdi auf das Verpacken von 
(Segenstlinden in Behi^lter. 

Bisher wurden automatische Verpackungsmaschinen fur das 
Vesrpacken von (Segenstanden unterschiedliches Typs in Behalter 
verges ehen . 

Insbesondere fullen Verpackungstnaschinen, wie sie 
beispielsweise aus der EP-A-588 772.. bekannt und itn Oberbegrif f 
des Patentanspruchs 1 angegeben sind* einen Oder mehrere 
Gegenstande, beispielsweise Arzneimittel und dergleichen, 
zusanKtien mit einem inf ormationsblatt autonvatisch in eine 
Packung . 
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xtolicherweise umfassen die bben genaimten Maschinen geeignete 
Zufvihirlinien fixt die zu verpackenden Gegenstande und 
Infortiationsbl&.tter ebetiso wie fur die BehStlter, 

Eine Transfereinheit zum Einbringen der Gegenstande und 
Irif ormationsbiatter in die oben genannten Behalter wirkt mit 
diesen zufuhrlinien zusatnmen, die z, B. mit intenuittierendem 
vorscbub betrieben werden. 

Daruber hinaus umfassen die Verpackungsmaschinen eine 
Auswurf Stat ion, die automatisch. schadhafte Packungen 
aussortiert, die dsaxch geeigaete Sensoren erkamit wurden. Pie 
Auswurfstation befindet sich Oblicherweise in Bezug auf die 
Fdxsderrichtung unterhaib der Station, an der die Gegenst&nde 
und inforroatioiisbllttter in die zugeordneten Behaiter 
eingebracht werden. 

In der Tat ist es moglich, daS einer oder mehrere der zu 
verpackenden Gegenstande oder ein zugeordnetes 

Informationsblatt fehlt oder daS ein Behalter schadhaft ist und 
dafi die gesamte Packung zuriickgewiesen wird. 

Eines der groSten Probleme bei Veirpackungsraaschinen ist die 
Beseitigung zurCtckgewiesener Packungen. 

In der Tat ist es sehr oft erforderlich, die gesamte Packung 
wegen eines scbadJiaften Behaiters zurCickzuweisen, selbst wenn 
die darin enthalteneri Gegenstande einwerndfrei sind, auSerdem 
sind sie mancbroal teuer. 

Auf der anderen Seite ist es aus of f ensicbtlichen praktischen 
Gitinden und hauptsaehlich wegen der strengen Regain zur 
kontrollierten Entsorgung vieler Produkte, insbesondere 
Arzneiraittel und dergleichen, nicht moglich, vollstandige 



Gegenstande aus der schadhaften Veinpaclcung wieder 
zuruckzuliolen . 

in der Praxis werden die isunackgewiesenen Packungen bezogen auf 
die FSrderrichtung unterhalb der Transferlinie fur die 
Gegenstlaide entlang der Veirpackmigslinie entfemt und werden in 
geeigneten geschlossenen Behaltern gesatmnelt, die nur von dazu 
berechtigten Mitarbeitern geoffnet werden, so daS die Anzahl 
der gesatmtielten Packungen exakt gleich der Zahl der 
zuruckgewiesenen Packxmgen ist . 

Dies fiihrt zu betrachtlichen wirtschaftlichen EinbuSen neben 
der Notwendigkeit, die zurCickgewiesenen GegenstSnde zu 
entsorgen, wodurch die Prqduktionskosten waiter steigen* 

Diese Erfindung wurde tnit dem Ziel entwickelt, ein Verfahren 
bereitzustellen, das das oben" genannte problem 16st indem es es 
ermdglicht, die Gegenstande und zugeordneten 

mfprrnationsbiatter in Behaltern zu verpacken, und nur den 
jeweils wirklich schadhaften TeiX der Paclaing auszusortieren. 

Die oben genannten Ziele werden gemafi dem Inhalt der 
Patentanspruche erreicht. 

Die kennzeichnenden Merkraale und Vorteile der vorliegenden 
Erfindung werden anhand der nachf olgenden ausfflhr lichen 
Beschreibung in zusarome^ang mit den zugehdrigen Zeichnungen 
erlSutert, wobei: 

Figur 1 eine schematische Drauf sicht auf eine 
VeiTpackungsmascliine zur Durchfuhrung des 
erf indungsgemiSen Verfahrens zum Verpacken von 
Gegenstanden ist; 



Figur 2 eine entsprechende seitliche Ansicht 
Verpackungsmaschine ist . 



Bezugnehmend auf die oben besctiriebenen Figuren bezeichnet das 
Bezugszeicben 1 generell die Gegenstande, die zusanotien mit 
zugeordneten informatipnsbiattern 2 in Behaiter 3 zu verpacken 
s ind . 

Die Gegenstande 1, Inf ormationsblatter 2 und Behalter 3 werden 
in geeignetem zeit lichen Bezug entlang zugeordneter erster, 
zweiter und dritter Zufiihrlinien 10, 20 und 30 zugefuhrt, die 
parallel zueinander und nebeneineinder angeordnet sind. 

Die ersten, zweiten und dritten Zufuhrlinien ID, 20 und 30 
bestehen z, B. aus ersten, zweiten und dritten Pdrderbandem 
11, 21 und 31, die auf zugeordneten RMern 13, 23 und 33 und 
Antriebsradern l3a, 23 a und 33a cuageordnet sind und die 
unabhSngig voneinander durch zugeordnete Stellantriebe 12, 22 
und 32 angetriebeii werden, die z. b, aus Schrittmotoren 
bestehen . 

Bekcinnte, hier nicht dargestellte Mittel stellen die 
Gegenstande l fur die erste Zufuhrlinie 10 an einer Station 14 
bereit, -die am EinleiSbereich des Forderbandes 11 angeordnet 
ist . 

Eine Kontrollstation, die mit einem ersten Sensor 15 zur 
jtJberprutixng des korrekten vofhandenseins der Gegenstande i 
iausgestattet ist, ist unterhalb, in bezug auf die 

;F6rderrichtung A aller drei Zufiihrlinien 10, 20 und 30 als 

"stromabwaarts^' bezeichnet, der station 14 fur die Gegenstande 1 

angeordnet, , 

Es ist moglich, eine zusatzliche Station vorzusehen, die 
stromabwarts der mit dera ersten Sensor 15 ausgervisteten 
Kontrollstation angeordnet ist und an der zusatzliche 
Gegenstande, mit der gestrichelten Linie la angedeutet, 



zugefuiirt werden, die mit den oben genannten, an der ersten 
Zufuhrstation 14 zugefuhrten Gegenstaiiden 1 zusatnnifingefuhrt 
werden sollen. 

Die zus^tzlichen Gegenstande la werden durch einen zusatzlichen 
Sensor 15a an einer zuslitzlichen Kontrollstation flberpruft, die 
stromabwSLrts der ZufiGihrstation angeordiiet ist. 

AuSerdem ist eine Atiswurf station an der ersten Zufuhrlinie 10 
angeordnet, die mit einem prsten Auswerfer 16 fiir 
auszusortierende Gegenstande ausgestattet ist. Der Auswerfer 16 
wird angesteuert, wenn der erste und der zusatzliche Sensor 15, 
15a Signale aussenden, die auf eine mogliche unregelmafiigkeit 
hindeuten . 

Strotnabwarts dieser Auswurf station befiiuaet sich eine 
Transferstation, die mit einem Trans ferelement 40 ausgestattet 
ist, das kreuzweise mit der ersten ZufGhrlinie 10 arbeitet, utn 
Gegenstcinde l in zugeordnete Behalter 3 zu verpacken, die auf 
der dritten Zufuhrlinie 30 angeliefert werden. 

Das Transferelement 40 wird durch einen zugeordneten 
Stellantrieb 41 beauf schlagt . 

Wahrend des Transfers werden die Gegenstande 1 mit zugeordneten 
Informationsblattem 2 zusammengebracht , die von der zweiten 
Zufuhrlinie 20 zur Transferstation befordert werden. 

Die informationsblatter 2 werden der zweiten ZufCihrlinie 20 
durch ein geeignetes Magazin 4 zugefuhrt, das am EinlaSbereich 
dieser zweiten zufuhrlinie 20 stngeorcbiet ist. 

Das korrekte vorhandensein der Infortaationsblatter 2 auf der 
zweiten Zufuhrlinie 20 wird von einem zweiten Sensor 25 
liberpriCif t , der in einer entsprechenden Kontrollstation ffir die 
tiberpniifung der Informationsblatter 2 angeordnet ist. 



Schadliafte informationsbiatter 2 werdeti, wenn dies vom zweiten 
Sensor 25 gemelclet wird, von einem zweiten Auswerfer 26 
aussortiert, der am AuslaE der zweiten Zufuhrlinie 20 
emgeortoet ist. 

Die Behalter 3 werden einem zweiten Magazin 5 entnotnmen, das am 
EinlaSbereich der dritten Zufuhrlinie 30 angeordnet ist. Die 
Behalter 3 werden in einem flachen Zustand im Inneren des 
Mag az ins 5 aufbewahrt. 

Eine Entnahitie- und Entfaltungsvorrichtung 6 bekannter Art 
entnimmt und entfaltet einzelne Behalter 3, die anschlieSend 
und in geeignetem zeitlichen Bezug zur Zufuhrung der 
Gegensteinde l und der Informationsblatter 2 auf die dritte 
Zu£€ihrlinie 30 gelegt werden. 

Das korrekte Vorhandensein der Behalter 3 auf der dritten 
Zufiihrlinie 3 0 wird von einem dritten Sensor 35 iiberpruft, der 
in einer Kontrpllstation fur die Behalter 3 angeordnet ist . 

Stroraabwarts dieser Kontrollstation fur die Behalter 3 befindet 
sich eine dritte Auswurf station, die mit einem dritten 
Auswerfer 36 fur auszusortierende schadhafte Behalter 
ausgestattet ist und der angesteuert wird, wenn der dritte 
Sensor 35 Signale aussendet, die auf eine m6gliche 
XinregelmaSigkeit hindeuten. 

Die vom ersten, zusatzlichen, zweiten und dritten Sensor 15, 
15 a, 25 bzw. 35 ausgesandten Signale werden an eine 
Prozessoreiiiheit 50 lubermittelt, die die Ansteuerung der 
ersten, zweiten und dritten Motoren 12, 22 und 32 und der 
ersten, zweiten und dritten Auswerfer 16, 26 und 36 uberwacht. 



GetnaB dem Verf ^ren zum Verpacken von Gegenstanden 1 zusaramen 
tnit Informationsblattern 2 in Behaiter 3 werden die Gegenst^nde 
1, die infoirmationsbiatter 2 und die jzugeordtoeten Behlilter 3 
der Reihe nach schrittweise auf zugeordneten, paralXeX 
zueinander angeordneten ZufiihrXirLien 10, 20 und 30 befdrdert . 

Die ersten, zweiten und dritten Sensoren 15, 25 und 35 
uberpriifen das korrekte Vorhandensein der Gegenstande 1, 
Informationsbiatter 2 und Behalter 3 auf den jeweiligen ersten, 
zweiten und dritten Zufuhrlinien 10, 20, 30. 

Es sei angemerkt, daS diese ersten, zweiten und dritten 
Sensoren 15 , 25 und 35 nicht nur das korrekte Vorhaiidensein und 
die Unversehrtheit der oben genannten GegeiistSnde 1, 
infortnationsbl&tter 2 und Behaiter 3 uberpriifen, sondern auch 
die dazug^drigen Strichcodes lesen kdnnen, um auf diese Weise 
die korrekte Zuordnung der zu verpackenden Teile zu fitberpriif en . 

Sofern die Verpackungsmaschine normal arbeitet, werden die 
Gegenstande l, die dazugehorigen Informationsblatter 2 und 
Behaiter 3, nachdem sie die ersten, zweiten und dritten 
Sensoren- 15, 25 und 35 passiert haben, in gleichmaSigen 
Abstanden der Trans fers tat ion zugefuhrt, wo das Trans fere lement 
40, durch den Stellaatrieb 41 beauf schlagt, jeden Gegenstemd 
Oder mebrere Gegenstande zusajnmen mit den zugeprdneten 
InfDrinationsbl&ttem 2 in den zugeordneten Behalter 3 
bef drdert . 

AnschlielSend werden die BehS.lter 3 zusammen mit den 
Gegenstanden l und den infoannationsbiattern 2 entlang der 
dritten Zufuhrlinie 30 weiterbef Srdert , um den 
Verpackungsvorgeucig abzuschlieSen , 

Falls einer der Sensoren 15, 25 und 35 und eventuell der Sensor 
15a eine UnregelmaEigkeit feststellt, z. B. die Abwesenheit 
eines Gegenstandes auf der ersten Zufuhrlinie 10 oder die 



Anwesenheit eines schadhaf ten Informationsblattes od.er 
Behcilters 3 auf cler zweiten und dritten Zuffihrlinien 20, 30, 
steuert die prozessoreinheit 50, ausgelost durch die oben 
genannten ersten, zweiten mid dritten Sensoren 15, 25 und 35, 
die ersten, zweiten und dritten Auswerf er 16, 26 und 36 an, urn 
selektiv die schadhaf ten Gegenstande, Informationsblatter cxier 
Behaiter von der zugehorigen ersten, zweiten und dritten 
Zufuhrlinie 10, 20, 30 zu entfernen. 

Die prozessoreinheit 50 steuert ebenfalls selektiv die 
zugehdrigen Motoren oder StellEmtriebe 12, 22 und 32 an, die 
unabhSxigig von der Bewegung der ersten, zweiten und dritten 
Zu£€ihrlinie 10, 20, 30 arbeiten, um den korrekten zeitlichen 
Bezug zwischen der ersten, zweiten und dritten ZuffLfarlinie 10, 
20 > 30 in der NSlie des Elementes 40, das diese Gegensteinde. und 
zugehdrigen informationsbliBLtter 2 in die zugeordneten Behalter 
3 befordert, sicherzustellen. 

In der Praxis werden, sofem einer oder mehrere Gegenstande auf 
der ersten Zufuhrlinie 10 fehlen, die zweiten und dritten 
Zufuhrlinien angehalten, nachdetn das mit dem Gegenstcind 
zusammenzubringende Inforraationsblatt und der zugeordnete 
BehS.lter zur Transferstation gebracht wurden, 

Au&erdem wird auch das Tratisferelement 40, angesteuert durch 
die Prozes^oreinheit 50, angehalten. 

Die erste Zufiihrlinie 10 behait ihre schrittweise Portbewegung 
bei, um so den nSchsten Gegenstand 1 zur Transferstation zu 
befdrdem, 

Auf diese Weise werden die korrekten Arbeitsbedingungen fiir die 
Verpackungsmas chine wieder hergestellt, d. h. die ersten, 
zweiten und dritten Zufuhrlinien 10, 20, 30 arbeiten wieder in 
korrektem zeitlichem Bezug zueinander. 



GleichermaSen warden, sofem irgendeine Iftiregelmifiigkeit in 
Bezug auf die inforTOationsbllitter 2 Oder Behaiter 3 feststeXlt 
wird, die kprrekt arbeitenden zufuhrlinien angehalten, xm so 
die korrekte Anwesenheit eines Informationsblattes 2 od^r 
Behaiters 3 in der Tramsferstation sicherzustellen. 

All dies ist dadurch moglich, daS alia drei Zufuhrlinien 
unabhangig voneinander durch zugehorigen Motoren 12, 22 und 32 
angetrieben werden. 

Gleicherraafien werden schadhafte Prochikte durch die zugehdrigen 
Auswerfer 16, 26 und 36 von den drei Zufuhrlinien 10^ 20 und 30 
entf emt . 

Folglich ermSglicht es das vorgeschlagene Verfahren, 
Gegenstande und zugehorige infdrniationsbllitter in zugeordnete 
BehS-lter zu verpacken und dabei nicht die gesamte Packung, 
sondern nur den jeweils schadhaften Teil auszusortieren . 

Dies ermoglicht eine betrachtliche Reduziesnang der Entsorgung 
von aussortierten Produkten, da ihre Anzeihl auf die tatsachlich 
schadhaften Produkte beschrankt wird. 

Daruber, hinaus werden, da nicht die vollstcLndigen Artikel 
aussortiert werden, keine Rohtnaterialien verschweiidet, wodurch 
sich der wirtschaftliche Vorteil weiter erh6ht. 

GleichermaBen werden die Materialieii zur Herstellung von 
Infomationsbiattem und Behaitern nicht verschwendet, da nur 
die tatsgichlich schadhaften aussortiert werden. 

Die beschriebene Losung bezieht sich auf Verpackungsmaschinen 
mit Zufuhrlinien, die sich intermittierend bewegen . Es ist 
jedoch moglich, das vorliegende Verfahren auch fur 
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Verpackiingsmascliinen tnit Zufuhrlinien zu benutzenj die sich 
kontinuierlich bewegen. 

In diesem Fall wird der korrekte zeitliclie Bezug dadurch 
wiederhergestellt, dag die relativen Geschwindigkeiten dieser 
Linien auf geeignete Weise verandert werden, d.h. die 
Geschwindigkeit derjenigen Linie, von der eine UnregelmaSigkeit 
signalisiert wurde, wird erhdht, nachdem das schadhafte Produkt 
entfernt wurde. 
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Pat e n t a n s p r Q c h e 



1. verfaliren zum Vexpacken von GegenstSiiden in zugeordnete 
BehS.lter, umfassend: 

das Zufuhren einer Anzahl von zu verpadcenden Artikeln (1) , 
einer entsprechenden Anzsihl von in£onnationsbIS.ttem (2} sowie 
zugeordneter Behalter (3) zur Aufnahine der genannten Artikel 
(1) zusammen mit entsprechenden informationsbl^ttern (2) 
entlang zugeordneter erster, zweiter und dritter Zufiihrlinien 
(10, 20, 3 0), dadurch gekennzeichnet , daiS 

die genannten ersten, zweiten und dritten Zufiihrlinien (10, 20, 
30) unabhangig voneinander und in geeignetem zeitlichen Bezug 
durch zugeordnete Stellantriebe (12, 22 und 32) betrieben 
werden; 

das Vorhandensein und die Unversehrtheit der genannten Artikel 
(1) , der genannten Informationsblatter (2) und der Beh§.lter (3) 
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in den genannten ersten, zweiten und dritten Zufuhrlinien (10, 
20, 30) durch zugeordnete erste, zweite und dritte Sensoren 
(15, 25 und 35) uberpruft wird; 

defekte Artikel (1), Inf ormationsblatter (2) und/oder Beh^lter 
(3), die unabhangig voneinander durch die genannten ersten, 
zweiten und dritten Sensoren (15, 25 und 35) in den genannten 
ersten, zweiten und dritten Zufuhrlinien (10, 20 und 30) 
erkeuint werden, aussortiert werden; 

die zugeordneten Stellantriebe (12, 22 imd 32) derart betrieben 
werden, daS die Betriebsbedingungen der genannten ersten, 
zweiten imd dritten ZufGhrlinien (10, 20 und 30) im Falle des 
Erkennens einer Unregeltnasigkeit durch einen der genannten 
ersten, zweiten und dritten Sensoren (15, 25 und 35) unabhSngig 
voneinander derart verSnderbar sind, daS der korrekte zeitliche 
Bezug zwischen diesen ersten, zweiten xind dritten Zufuhrlinien 
(10, 20 und 30) in Obereinstimrming tnit Mitteln (40) zum 
Transfer der genannten Artikel (1) zusatnmen mit den 
zugeordneten informationsblattern (2) in die Behalter (3) 
wiederhergestellt wird. 

2. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da£ die 
ersten, zweiten und dritten Zufuhrlinien (10, 20 und 30) derart 
betrieben werden, daS sie sich schrittweise bewegen, und daS 
diejenigen von den ersten, zweiten und dritten ZufGhrlinien 
(10, 20 und 30) , die korrekt bestuckt sind, angehalten werden, 
so dedS nur diejenige von den ersten, zweiten und dritten 
ZufCihrlinien (10, 20 und 30), in der die UnregelmaSigkeit 
signalisiert wurde, sich fortbewegt, um den korrekten 
zeitlichen Bezug wiederherzustelXen , 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
defekte Artikel (1) durch einen zugeordneten ersten Auswerfer 

(16) an einer Station oberhalb der genannten Trans fermittel 

(40) entnommen werden. 
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4. Verfahren nach 3\nspruch l, dadurch gekennzeichnet, da£ 
defekte Cantainer (3) durch einen zugeordneten dritten 
Auswerf er (36) an einer Station oberhalb der genannten 
Trans femittel (40) entnommen werden. 

5, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS die 
genannten ersten, zweiten und dritten Stellantriebe (12, 22 und 
32) durch eine Prozessoreinheit angesteuert werden. die durch 
die genannten ersten, zweiten und dritten Sensoren (15, 25 vnd 
35) beaufschlagt wird. 

6 , Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
genannte korrekte zeitliche Bezug durch Verinderung der 
Relativgeschwindigkeit der genannten ersten, zweiten xind 
dritten Zufuhrlinien (10, 20 und 30) zueinander 
wiederhergestellt wird, vobet die genannten ersten, zweiten und 
dritten ZufOhrlinien (10, 20 und 30) von den genannten ersten, 
zweiten und dritten Stellantrieben (12, 22 und 32) derart 
angesteuert werden, daS sie sich kontinvaierlich fortbewegen. 



